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La presente investigación estableció como objetivo general, “diagnosticar los procesos de 
fabricación de mangas plásticas y manguera de regadío de la empresa Plásticos Chiclayo 
E.I.R.L., asimismo, se formuló como problema ¿De qué manera se deberá realizar el 
diagnóstico de los procesos de fabricación de mangas plásticas y manguera de regadío de la 
empresa Plásticos Chiclayo EIRL?; la investigación fue del tipo descriptiva con un enfoque 
cuantitativo, diseño no experimental y transversal por consecuencia temporal. La población de 
estudio consistió en los procesos de fabricación y personal como el administrador y jefe de 
producción; asimismo, se obtuvo como resultado que, la fabricación de las mangas de 60 
pulgadas es la que requiere de un mayor tiempo de producción, donde solamente se emplea 
una maquina destinada a elaborar el producto final, asimismo, la fabricación de las mangueras 
de 10 y 12 pulgadas es la que requiere de un mayor tiempo de producción. Concluyendo que, 
el 51% de las causas que más impacto tienen sobre la baja producción de manga y manguera 
se encuentra relacionado los procesos no estandarizados de manga y manguera, seguido de 
una mano de obra sin experiencia, también por el deficiente control de calidad. Se recomienda 
a futuras investigaciones crear instrumentos que faciliten la recopilación de datos, de esta 
manera, recolectar la mayor cantidad de información relevante que permitan determinar las 
falencias que tiene la organización estudiada, con la finalidad de poder tener disponibles estos 
datos para el análisis y propuesta que se crea conveniente.  
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Introducción  
En la actualidad, empresas globalizadas se encuentran en la búsqueda de mejoras 
significativas para sus procesos y procedimientos de fabricación permanentemente. Por ello, 
diseñan, rediseñan, planifican y proponen alternativas de solución para mantenerse pioneras 
en su sector. No obstante, es común que las organizaciones consideren relevante la 
optimización de sus procesos inmediatamente después de que sus ingresos decaen.   
Diario Comercio (2018) afirmó que, el PBI (Producto Bruto Interno) tuvo un crecimiento de 
0.5% en el año 2017, siendo la tasa más baja desde el 2009, dado que, descendieron 4 de las 
7 actividades económicas que lo integran. El menudo crecimiento registrado es consecuencia 
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de la falta de mejora constante de los procesos productivos de las empresas que conforman 
cada sector del país.   
Ante esta situación, se identificó la estandarización de procesos como uno de los factores 
claves que permiten a una organización ser competitiva y seguir existiendo en el mercado, 
puesto que, servirá como guía para una adecuada funcionalidad a nivel organizacional de 
manera eficiente.  
En este contexto, Plásticos Chiclayo E.I.R.L. presenta una realidad problemática relacionada 
con los inadecuados procesos de fabricación de mangas plásticas y manguera de regadío. 
Considerando que carecen de procesos definidos formalmente, trabajando de manera 
empírica.  
Teniendo en cuenta el escenario descrito se formuló como problema, ¿Cuál es el diagnóstico 
de los procesos de fabricación de mangas plásticas y manguera de regadío de la empresa 
Plásticos Chiclayo E.I.R.L.?  
En efecto, se estableció como objetivo general diagnosticar los procesos de fabricación de 
mangas plásticas y manguera de regadío de la empresa Plásticos Chiclayo E.I.R.L. y como 
objetivos específicos describir los procesos de fabricación de mangas plásticas y manguera 
de regadío, analizar los indicadores de producción de los procesos actuales y evaluar 
alternativas para la mejora de procesos de manga y manguera de regadío.  
La investigación se justifica a nivel teórico, ya que, se analizó la realidad actual sobre el 
proceso de fabricación a autores de diferentes investigaciones universitarias y libros, para que 
se llegue a determinar las diferentes perspectivas y recomendaciones sobre la problemática 
que en la actualidad existe en la empresa. No obstante, también sirve para futuras 
investigaciones que estudien variables como los procesos de fabricación o productividad. Se 
justifica a nivel metodológico, porque, se hizo uso de diversas metodologías e instrumentos 
con la finalidad de recolectar datos e información, y así poder describir específicamente los 
problemas actuales de la empresa, dicha información recopilada será analizado para conocer 
su nivel de confiabilidad correspondiente. La investigación se justifica a nivel práctico, porque, 
ayudó a identificar los puntos críticos y factores que tiene en la actualidad la empresa Plásticos 
Chiclayo E.I.R.L., y que afectan la productividad, teniendo como finalidad establecer 
mecanismos de solución por medio de las diversas estrategias, acciones y/o tareas, para 
mitigar y maximizar los diferentes procesos productivos teniendo como resultado la eficiencia 
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y eficacia operativa. Después de analizar la realidad problemática y su justificación, se procede 
a puntualizar los capítulos de estudio establecidos donde:  
Capítulo I, se basó en describir los antecedentes relacionados con las variables de estudio, 
asimismo, se hizo un estudio bibliográfico sobre las teorías relacionadas con el proceso de 
fabricación. En el Capítulo II, se basó en determinar la metodología utilizada en la 
investigación, la cual tomo en cuenta el tipo y diseño de investigación, población y muestra de 
estudio; en el capítulo III, se basó en la recopilación y posterior análisis de las encuestas 
aplicadas a la muestra de estudio, por otro lado, en el capítulo IV, se investigará sobre el 
análisis y discusión de resultados. Seguido del capítulo V se describió las conclusiones y 
recomendaciones, las cuales se enfocarán en mejorar los procesos productivos. Y por último 








Literatura y teoría sobre el tema   
Teniendo en cuenta la variable de estudio se contempló antecedentes y bases teóricas que 
permitan a la presente investigación tener un panorama claro y preciso sobre las diferentes 
problemáticas a nivel internacional, nacional y local; como también autores reconocidos que 
brinden metodologías de optimización de procesos productivos.  
Dumetz (2018), realizó una investigación enfocada a las estrategias de gestión operativa de 
los aserraderos en América del Norte. Tuvo como objetivo principal evaluar y comparar tácticas 
para la producción de madera en dicho continente. La metodología que se utilizó tiene el 
enfoque cuantitativo, no experimental, para su desarrollo se evaluó 10 productos que 
representan el 80% de la producción total. En conclusión, las políticas de aceptación como 
Disponible para Prometer o Available to Promise (ATP) pueden generar mejores ingresos para 
ciertos tipos de mercado y, a la inversa de las industrias manufactureras típicas, Capaz de 
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Prometer o Capable to Promise (CTP) funciona mejor que otras estrategias para patrones de 
demanda específicos.  
Avilés (2015), elaboró un estudio orientado a la aplicación de un modelo de producción 
sostenible y sustentable en la Región Magallanes y la Antártica Chilena. El objetivo fue la 
realización de un plan para la implementación de una planta industrial del plástico. Se 
estableció un tipo mixto, no experimental, mediante cuestionarios y encuestas aplicadas a 19 
colaboradores. En donde se concluyó que, al ser aprobada la Ley sobre el reciclaje (REP), el 
proyecto es factible; asimismo, se determinó teóricamente, con 5 líneas integradas, la 
capacidad de producción diaria de 29 toneladas y capacidad máxima de 57 toneladas.   
Rivera y Abello (2018), su investigación realizada analiza la gestión sobre residuos de 
construcción (RCD) de la ciudad Cali. La finalidad del estudio es proponer una alternativa para 
mejorar el proceso industrial de aprovechamiento de residuos de Drywall. La investigación es 
cuantitativa – descriptiva, la técnica fue la guía de entrevista. Concluido el estudio se identificó 
falencias en la parte operativa y logística debido al mal uso de los recursos y recorrido 
innecesario en la parte productiva.   
Dragan (2017), su artículo está enfocado al control de los parámetros calidad y productividad 
en procesos de fabricación. El objetivo general fue analizar el seguimiento de operaciones en 
la fabricación moderna la población de estudio fueron 170 empresas enmarcadas en procesos 
de fabricación; teniendo una investigación cuantitativa de diseño descriptivo, la técnica de 
recolección de datos fue el análisis documentario. Concluyendo que, en todo proceso de 
fabricación se observa la necesidad para comprender y controlar las interacciones entre varias 
etapas, así como las interacciones entre múltiples productos producidos en un sistema de 
fabricación. Recomendando que las diferentes herramientas propuestas generan enormes 
avances en metodologías y aplicaciones de la teoría del control en todos los aspectos de 
fabricación: a nivel de proceso y equipo, fabricación nivel de sistemas y nivel de operaciones. 
Dando lugar al uso de herramientas como SCM, ERP y metodologías como BPM.  
Páez (2015) su investigación tiene como objetivo desarrollar una alternativa que mejore y 
aproveche los desperdicios del proceso de manufactura de chocolate en una empresa, se 
utilizó como técnica de recolección a la observación, dentro de la población se consideró 
estudiar a los procesos productivos, el tipo de estudio fue mixto. Llegando a concluir que dentro 
de las herramientas estudiadas se pudo determinar que por medio de la propuesta se 
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maximizaron los resultados, siendo una propuesta acertada que permitió el mejoramiento del 
proceso de fabricación en la empresa.   
Pérez (2015) su investigación denominada como mejoramiento del proceso de producción de 
plástico en la empresa ESQUIMASA, estableció como principal objetivo diagnosticar la 
elaboración de ángulos plásticos, la técnica utilizada fue la encuesta y observación, el tipo fue 
mixto de diseño no experimental. Concluyendo que en la actualidad la organización no cuenta 
con los procesos estandarizados para cada fase de elaboración de los codos plásticos; 
procediéndose a elaborar una propuesta que inicio desde el diseño de los procesos 
productivos hasta su ejecución.   
Gómez (2015), en su investigación relacionada con el diagnostico de las empresas de plástico, 
elaboró como objetivo principal analizar el escenario actual del proceso de fabricación del 
plástico; como técnicas se empleó la encuesta, observación, análisis de documentos para una 
población aproximada de 28 empresas plásticas, con un tipo mixto de estudio y el diseño no 
experimental. En el cual se concluyó que en la actualidad las empresas tienen un crecimiento 
moderado, sin embargo, está siendo afectada por las nuevas políticas de los países por 
disminuir el impacto que tiene esta sobre el ambiente; la industria del plástico en México se 
enfoca más en producir paquetes y envases, teniendo una dependencia de materia prima 
como insumos del exterior, asimismo, el nicho de mercado cada vez es más reducido por los 
nuevos competidores.   
Sánchez y otros (2014) su investigación tiene como objetivo, la identificación de factores que 
afectan los procedimientos actuales con la finalidad de elaborar escenarios de solución por 
medio de la metodología BPM y así mejorarla producción de la empresa; como instrumento de 
recolección de datos se aplicó la observación y encuesta, la investigación fue de tipo 
cuantitativa, diseño no experimental. Concluyendo que por medio de la simulación de procesos 
se pudo determinar que en el área de clasificación se tiene un alto índice de mermas y tiempos 
muertos que supera el 10%, teniendo como recomendación suprimir procedimientos que 
generan estos resultados negativos.   
Flores (2019), en su investigación estableció como objetivo principal elaborar un sistema que 
permita controlar la calidad teniendo como finalidad el mejoramiento de la eficacia operativa 
de los procedimientos de fabricación de tanques y estructuras y tuberías; la técnica utilizada 
para recolectar información fue la ficha documentaria y observación; la población se constituyó 
por 13 trabajadores y los procesos productivos; el estudio es del tipo cuantitativo con diseño 
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no experimental. Concluyendo que, con el proyecto de elaboración de un sistema de control, 
seguimiento y aseguramiento de calidad de soldadura se obtendrá mejoras enormes con la 
optimización de recursos económicos, con la disminución del pago de horas hombre y 
materiales para los procesos.   
Lecaros (2018) su investigación tiene como objetivo el desarrollo de un plan de mejora para 
los procesos de manufactura de polos de una empresa por medio de la metodología esbelta; 
teniendo como finalidad mitigar las mermas y el aprovechamiento de todos los recursos 
disponibles; dentro de las técnicas de recolección se encontró a la observación y encuesta, la 
población que se estudió se conformó por 25 colaboradores, como también se tomó en cuenta 
los procesos de productividad. Basado en un estudio cuantitativo con diseño descriptivo. 
Llegando a concluir que en la mitigación de mermas se procederá a elaborar un plan que reúna 
la optimización de todos los procesos productivos, por medio de la herramienta 5S y SMED, el 
cual se verá reflejado en el nivel de posicionamiento y competencia de la empresa.   
Pilco (2018), estableció su investigación que tuvo como objetivo el diseño de una mejora 
continua para el área de control de calidad para reducir las salidas no conformes de la empresa 
POSTES DEL NORTE; la técnica utilizada fue la observación y la ficha documentaria; la 
población y muestra fueron 45 colaboradores; dicha investigación fue cuantitativa con un 
diseño no experimental. Concluyendo que la aplicación del Bussines Process Managment 
(BPM) logró definir indicadores en los procesos productivos, los que serán medidos por el 
proceso control de calidad, también se utilizó Buenas Prácticas de Manufactura, estudio de 
tiempos, definición del MOF de puestos operativos y programación de mantenimiento 
preventivo para los equipos de calidad.   
Aponte (2017) su investigación tiene como objetivo elaborar una planificación que contenga 
una mejora en productividad de los procesos de elaboración de trasformadores eléctricos de 
una empresa elaboradora de productos eléctricos. La técnica que se utilizó para la recopilación 
de datos fue la observación y entrevista para el gerente; el total de la población estudiada se 
conformó por 22 máquinas y las ordenes de producción de estas, la muestra se constituyó por 
los periodos de fabricación de enero hasta abril del 2017, el tipo de estudio fue aplicativo; y 
diseño pre experimental. Se llegó a la conclusión que por medio de la aplicación de la 
propuesta de estudio se llegó a incrementar un 21% el nivel de producción, debido a los planes 




Ledesma (2017) su investigación tiene como objetivo el establecimiento de una propuesta para 
reducir las mermas de los procesos de manufactura de la empresa NEXPOL, como técnica de 
recojo de datos se utilizó la observación y la encuesta, dentro de la población estudiada se 
encontró como población y muestra se estudió a 19 trabajadores de la empresa; el tipo de 
estudio fue cuantitativo, con diseño descriptivo. Llegando a la conclusión que, por medio de la 
propuesta se podrán utilizar las mermas para la fabricación de líneas de productos alternativos, 
debido a que por medio del estudio se pudo determinar que existe una demanda de productos 
alternativo, teniendo como resultado un impacto positivo sobre la rentabilidad y utilidades de 
la empresa.  
Atalaya (2017), por medio de su estudio estableció como objetivo el mejoramiento de procesos 
de control de calidad en una organización agroindustrial, la cual exporta sus productos hacia 
la Unión Europea; se utilizó como técnica de recojo de información a la entrevista y análisis 
documental; el tipo de estudio fue cuantitativa y de diseño pre experimental; dentro de la 
población estudiada se encontró a 50 empresas pertenecientes al sector agroindustrial. Dentro 
de los resultados se encontró que los procesos de operaciones no cuentan con instrumentos 
de medición, control y seguimiento, el cual genera múltiples paradas de maquinaria y de 
colaboradores, perjudicando también el nivel de calidad de productos por un inadecuado cierre 
de brechas. Concluyendo que, en la actualidad la organización no cuenta con un proceso 
adecuado para desarrollar sus distintas actividades, así pues, no se cuenta con un control de 
procesos, ni productos verificados, generando rechazo de lotes en oportunidades por no 
cumplir con los estándares.  
Carranza (2016) por medio de su estudio estableció como objetivo el desarrollo de un análisis 
y elaboración de un plan de mejora continua para los procesos de elaboración de productos 
como telas y sus derivados de la empresa Only Star, utilizando como metodología la 
manufactura esbelta, como técnica de recojo de información se utilizó la observación y 
entrevista; la población se conformó por los procesos de producción: el tipo de estudio fue 
mixto con un diseño descriptivo. Concluyendo que por medio de la implementación de la 
propuesta se obtendrá un beneficio económico de 18154.94 soles con una tasa interna de 
retorno del 66%; la herramienta utilizada fue la 5S debido a que tuvo un mayor impacto en los 
distintos lugares de trabajo en conjunto con la herramienta JIT (Just in Time).  
Moscoso y Yalan (2015) en su investigación establecieron como objetivo la evaluación y 
mejora de procesos de la organización Marplast S.A.; por medio de la metodología Six Sigma, 
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como técnica se utilizó la encuesta, entrevista y ficha documentaria, la técnica e instrumentos 
de recolección de datos, encuestas, entrevista y fichas textuales; población y muestra de 
estudio, 25 trabajadores de la organización; el tipo de estudio fue mixto; diseño pre 
experimental, descriptiva. Concluyendo, al implementar la metodología 5S se contará con un 
ambiente limpio y ordenado concientizando a los trabajadores con un aumento en la 
metodología de 58%; teniendo una viabilidad al análisis financiero con un VAN de S/. 159, 666 
y con un TIR de 38.82 % con un retorno de inversión sobre el primer trimestre del año.  
Galindo (2015) su investigación tiene como objetivo la identificación del impacto que tiene la 
mejora continua de los procesos sobre la calidad de los productos de la empresa VITRESA; la 
técnica de recojo de información fueron, encuestas y entrevista; la población, 25 trabajadores 
y la muestra de estudio son 20; tipo de estudio, mixto; con un diseño pre experimental. 
Teniendo como conclusión que, la empresa en su sector tiene una capacidad de producción 
de un 50%, destacando que por medio de una mejora continua de los procesos de fabricación 
se puede llegar a obtener un incremento considerado en el área de producción, mitigando los 
cuellos de botella en los procesos productivos hasta en un 20%.  
Pantaleón (2019) su investigación tiene como objetivo analizar los procedimientos operativos 
que generan merma en la organización Lambayeque S.A.C.; se utilizó como técnica de recojo 
de información la encuesta; la población y muestreo de estudio, se constituye por 11 
trabajadores; el tipo de estudio fue, aplicativa, con diseño pre-experimental. Concluye en el 
estudio realizado que la empresa no cuenta con la maquinaria apropiada, produce mermas y 
para ello se debe de utilizar un control, además, no se tiene la mano de obra suficiente, 
generando un cuello de botella que incrementa el porcentaje elevado de mermas.  
Pérez y Pizarro (2018) su investigación tiene como objetivo elaborar un plan de mejora para 
los procesos de fabricación en una organización textil denominada como KRISTY S.R.L. 
teniendo como finalidad el incremento de la producción; se utilizó como técnica de recojo de 
información, entrevista, encuestas, observación y ficha de control de tiempos; el instrumento  
que se utilizó para el recojo de datos, guía de entrevista, cuestionario, ficha de observación y 
control de tiempo; dentro de la población de estudio se encontraron, los procesos o elementos 
del área de producción las cuales son cinco: área de corte, acabado y empaquetado, área de 
bordado y área de almacenaje y la muestra es un muestreo no probabilístico, asimismo, a 14 
colaboradores; tipo de estudio fue cuantitativo de diseño pre experimental. En conclusión, la 
propuesta planteada representa una mejora de la productividad en un 17.8%, aumentando la 
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productividad de 6.4 kg/h a 7.5kg/h, por consiguiente, incrementando la eficiencia económica, 
es decir, por cada S/ 1,0 invertido la organización tendría una ganancia de S/. 2,2 y, la 
capacidad aumentaría un 68% en producción.  
Soto (2018) su investigación tiene como objetivo elaborar un plan que permita a los 
colaboradores incrementar su productividad en conjunto con las herramientas y maquinaria 
establecidas por la organización; la técnica de estudio aplicada fue la observación y entrevista, 
como población estudiada se encontraron el sistema productivo y el jefe de planta, el tipo de 
estudio fue cuantitativo con un diseño pre experimental. Se concluye por medio del diagnóstico 
que la organización cuenta con un elevado porcentaje de mermas el cual supera el 20%, 
asimismo, se cuenta con un alto índice de error en la calidad de productos ofrecidos, con una 
devolución de productos de un 5% entre el 2015 y 2016, es por ello, que mediante la propuesta 
de un plan de mejora de procesos se pudo estandarizar las actividades y procedimientos para 





Después de haber analizado los trabajos previos o antecedentes relacionadas con la variable en 
estudio se definirán las bases teóricas para fundamentar la investigación.  
Proceso  
Pérez (2004) señala que el proceso es una competencia organizacional, que integra todas las 
actividades de una institución para satisfacer la necesidad de un mercado o clientes, 
contribuyendo en el desarrollo económico institucional. Asimismo, afirma, que es una 
secuencia de diferentes actividades de manera sistematizada, teniendo como producto un 
servicio o bien con un valor determinado para los clientes o personas, con una necesidad o fin 
en común. Asimismo, Bravo (2013) señala que los procesos son competencias que tienen 
como finalidad agregar valor a los clientes, por medio de un equipo de trabajo y una secuencia 
establecida de actividades, por medio de la utilización de recursos.  
Relación entre proceso de fabricación, diseño y materiales  
La relación existente entre estos elementos según Ortiz, Ruiz y Ortiz (2013) es la siguiente:   
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La relación que existe entre la fabricación, diseño y materiales viene de la mano con las 
interacciones que tienen entre ellas, es decir, se tiene que diseñar un producto cumpliendo 
una serie de requisitos, para luego fabricarse con la ayuda de materia prima o materiales que 
tengan como finalidad la creación de un producto, el cual pueda satisfacer las necesidades del 
mercado demandante.   
En la figura 1 se aprecia la relación mencionada.  
  
Figura 1. Relación entre fabricación, diseño y materiales  
                             Fuente: Ortiz, Ruiz y Ortiz (2013)  
En consecuencia, la selección del proceso de fabricación más idóneo no será simple, sin 
embargo, existen factores que intervienen en esta actividad, los cuales se detallan a 
continuación.            
                                Tabla 1.  





Tamaño de pieza  
Disposición del equipo  
Formación de piezas  
Acabados  
Tolerancia  
Plazos de entregas  




Fuente: Adaptado de Ruiz y Ortiz (2014)  
  
Proceso de producción de manguera regadío y manga plástica  
Según Bruno (2018), inicia con el ingreso de materiales previamente peletizados a la tolva a 
través de su alimentador, para luego atravesar el proceso de extrusión. La máquina encargada 
del proceso consta de componentes específicos, tales como: Alimentador de tolva, es un 
generador que succiona el material para ser depositado en la tolva de manera directa; tolva; 
barril o cañón, cuerpo de la máquina cuya forma es cilíndrica; husillo, se encuentra 
internamente en el barril y, es un mecanismo medidor de flujos de los polímeros, además, 
posee alabes o filetes; camisas calefactoras, aseguran la temperatura estándar a lo largo del 
proceso y, por último, dados de extrusión, moldean el material mediante la inyección 
efectuando el modelo planificado. Se puede observar la máquina de extrusión puntualmente 
en la figura 2.  
  
Figura 2. Descripción del proceso de extrusión  
                                     Fuente: Bruno (2018)  
Mejoramiento continuo  
El mejoramiento continuo son los cambios que se realizan en las organizaciones para tener un 
proceso productivo más eficiente y efectivo; el cual se tiene que ir adaptando y 
retroalimentando para generar cambios significativos para conseguir resultados beneficiosos 
para las organizaciones a corto y largo plazo. (Deming & Walton, 2004)  
No obstante, Bonilla y Noriega (2010), lo describen como un tipo de estrategia que utilizan las 
empresas para incrementar el desempeño organizacional, el cual cuenta con una serie de 
actividades y tareas acompañadas de recursos que tendrán que utilizarse en niveles tanto 
operativos, como tácticos y estratégicos.  
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En cuanto a su metodología; Camisón, Cruz y Gonzáles (2008). Señalan que las empresas 
deben examinar a detalle los procesos y procedimientos para implementar de mejor manera 
la mejora continua, la cual se desglosa en dos tipos de mejoras: Estructurales y en el 
funcionamiento. (Ver figura 3)  
MEJORAS ESTRUCTURALES  
  
MEJORAS EN EL FUNCIONAMIENTO  
  
Figura 3. Tipos de métodos de mejora y desarrollo  
Fuente: Camisón et al. (2008)  
Distribución de planta  
Dependerá de aspectos concernientes a la disposición física de los centros de actividad 
económica, es decir, de aquello que irrumpa espacio en la instalación. Tiene como objetivo un 
trabajo eficaz (García, 2014).  
Gestión de procesos  
Existen diversas definiciones sobre gestión de procesos donde Bravo (2013), se refiere que la 
gestión de proceso permite identificar, modelar, controlar, mejorar, rediseñar y hacer más 
productivo el proceso de la empresa para obtener confianza de sus clientes al brindar el 
servicio, donde la empresa tendrá que implementar una serie de restricciones para imponer a 
las partes de interés.   
Así mismo, Pérez (2013) afirma que la gestión de procesos no es una forma de referencia para 
mejorar los procesos productivos de una organización, sino, es un conjunto de conocimientos 
y principios ayudados de herramientas específicos las cuales permitirán lograr una calidad en 
la gestión empresarial. (p.35).   
Pérez (2013), a su vez, menciona que al encontrar dificultades se debe tener en cuenta los 
siguientes: identificación, medición y control; donde dentro de sus herramientas específicas, 
se describe que la gestión de un día de la vida profesional (permite planificar el día así como 
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para evaluar, al finalizar la jornada, es el proceso realizado de aquello que habíamos 
planeado), gestión de un procesos (mapa de procesos), gestión de un proyecto (formalización 
del proyecto, datos de partida, equipo de proyecto, presupuesto y matriz de riesgo), gestión 
estratégicos como el DAFO y un control de mando integrado para el seguimiento y 
monitoreo(p.40).  
No obstante, Bonilla et al (2010) indican que “la gestión por procesos es una metodología que 
permite la adecuada administración de actividades dentro de una empresa (…)”, permitiendo 
que se agrupen por procesos de acuerdo con las expectativas o las demandas de los clientes, 
es por ello que los procesos se gestionan con una estructura lo cual permitirá sistematizar para 
tener una mejora en los procesos y ayude elevar los resultados de la satisfacción del cliente.   
Existen distintos tipologías y herramientas para la mejorar la gestión de procesos, que apoyan 
en forma trascendental en el aspecto como sus principales características funcionales, los 
beneficios potenciales que brindan a la organización  
Metodología empleada  
El presente trabajo de investigación es del tipo descriptivo debido a que, describe las 
características de una población o fenómeno en estudio. El enfoque de estudio es cuantitativo 
donde, según Hernández y otros (2014) manifiestan que permite medir de manera numérica y 
porcentual la variable en estudio. Como diseño se tiene un modelo no experimental - 
transversal, debido a que no se manipuló las variables ni tampoco se asignó sujetos de manera 
aleatoria. La variable de estudio serán los procesos productivos de fabricación.  
                                     
Población; como población se encontraron: Máquinas y procesos.  
En la tabla siguiente se exponen las medidas de las diferentes mangueras de regadío la cual 
abarca desde la manguera de 4 pulgadas y termina en la fabricación de la manguera de 24 
pulgadas.  
                                  Tabla 2.                                   Mangueras de regadío  
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Dimensión  Medida  
4, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 20, 24  Pulgadas  
                                      Fuente: Elaboración propia  
Por otro lado, en la tabla N°3 se muestra las dimensiones de las mangas plásticas que se fabrican en 
la organización, la cual inicia desde las 26 pulgadas hasta las 60 pulgadas.  
                                    Tabla 3.                                     Mangas plásticas  
Dimensión  Medida  
26, 31, 40, 60  Pulgadas  
                                       Fuente: Elaboración propia  
Colaboradores; serán tomados en cuenta el gerente o administrador de la empresa, como también el 
jefe de operaciones para que respondan a los indicadores de estudios.  
Tabla 4. Colaboradores por área   
Área  Personal  
Administración  (1) Gerente (1) Administrador   
Maquinas  (1) Jefe de operaciones  
Fuente: Elaboración propia               
La muestra de estudio de las maquinas serán cuatro máquinas:  
a) Traga Scrap  
b) Peletizadora  
c) Extrusora  
d) Lavadora  
Asimismo, la muestra estará conformada por los colaboradores clave del proceso productivo como 
es el gerente, administrador y jefe de producción u operaciones.   
 
    
Tabla 5.   
Operacionalización de variables  
 




Procesos productivos de 
fabricación  
Sistema  de  
producción  




Rendimiento de mano de obra * jornada  
Productividad  
Tiempo de ciclo de producción  
Tiempo utilizado por cada linea de producción  
𝑥 =   
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜 𝑝𝑜𝑟 𝑐𝑎𝑑𝑎 𝑙𝑖𝑛𝑒𝑎 
Guía de entrevista  
Análisis documentario  
Guía de entrevista  
   Rendimiento de maquina  Ficha documentaria  
 Distribución  de  
Planta  
 Mecanismos y recursos  
  
Ficha documentaria  
Ficha documentaria  
   Capacidad de planta  Ficha documentaria  
 Mantenimiento de 
maquinaria  
 Mantenimiento preventivo Efectividad 
de equipos  
Ficha documentaria  
Ficha documentaria  
  
  
Control de calidad  
  
Ficha de observación  
 Procesos   Cronograma de producción  Ficha documentaria  
   Inventario  Ficha documentaria  
     Ficha documentaria  
 






Método, será inductivo, donde, según Gómez (2012), “Es un método que inicia desde lo 
particular hasta llegar a lo general por medio de resultados que permitan identificar 
relaciones entre estos.   
Entre las técnicas utilizadas se encontraron la entrevista, estuvo dirigida y aplicada hacia 
las personas claves como es el gerente o administrador y el jefe de producción de la 
empresa Plásticos Chiclayo EIRL, los cuales ascienden a 30, con la finalidad de recopilar 
información necesaria sobre la problemática actual que tiene la organización.  
Guía de observación, estuvo a cargo de la investigadora, la cual tomara apuntes sobre 
los diferentes indicadores a estudiar de los cuales no se tiene información, con la finalidad 
de obtener datos que permitan identificar fallas o brechas en los distintos procesos de 
producción, para poder proponer mejoras significativas.  
Análisis documental: estuvo dirigida hacia la documentación sobre los diferentes 
procesos, recursos, colaboradores, con la finalidad de obtener datos que permitan 
identificar los puntos críticos que puedan generar valor como también los que generan 
deficiencias en todo el proceso de fabricación de mangas plásticas.  
Los instrumentos a utilizar y que ayudaron en la recolección de datos son los siguientes:   
Guía de entrevista; Ficha de observación; Ficha de análisis documentario.  
Resultados encontrados   
A continuación, se detallarán los datos e información recopilados producto de la aplicación de 
los distintos instrumentos de recolección de datos.  
 i.  Descripción del proceso de producción de mangas y mangueras.   
Plásticos Chiclayo S.A.C., inició sus actividades en 2009, por lo tanto, cuenta con más de 
11 años de presencia y trayectoria en el mercado.   
En los inicios solamente se contaba con una sola máquina, en esta se empezó a moler 
el plástico y venderlo. Posteriormente, a partir del año 2010, se implementó una máquina 
peletizadora, así pues, el producto final de ese entonces era sólo la venta de plástico 
peletizado. Pasado el tiempo, en el año 2012 se comenzó a adquirir la maquinaria 
completa para todo el proceso y empezar a fabricar las distintas medidas de mangas 
plásticas y mangueras de regadío. El objetivo general es el logro de una mejora 
significativa de las actividades con la finalidad de asegurar la producción sin excedentes 
de mermas.  




A continuación, se detallarán los productos que se fabrican en la organización entre mangas y 
mangueras:  
Tabla 6.  
 
 
El tiempo que demanda la producción de mangas y mangueras se precisa en las siguientes 
tablas:  
Tabla 7.  
Producción de mangas plásticas  




Tiempo alcanzado  Kg requeridos 
diarios  
26’ y 31’  6 horas  2  6 horas 50 min  1000  
40’  5 horas  2  5 horas 30 min  1000  
60’  7 horas  1  7 horas 55 min  1000  
Fuente: Elaboración propia  
  
  
Tabla 8.  
Productos fabricados  
Producto  Nombre  Características  
  Manga  plástica  Color: variado   
M edidas: 26’, 31’, 40’,  
60 ’.   
  
  
Manguera de regadío  Color: variado   
Medidas : 4’, 8’, 10’, 12’,  
14 ’, 16’, 18’, 20’, 22’,  
24 ’   
Fuente: Elaboración propia   
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Producción de mangueras plásticas  








6’  9 horas  2  10 horas  1000  
8’  8 horas  2  9 horas 40 min  1000  
10’ y 12’  10 horas  1  11 horas  1000  
14’ y 16’  
8 horas  1  8 horas 55 min  1000  
18’, 20’, 22’ y 24’  7 horas  1  8 horas 40 min  1000  
Fuente: Elaboración propia  
  
Respecto al porcentaje de tiempo de producción, en la figura 9 se puede determinar que 
la fabricación de las mangas de 60 pulgadas es la que requiere de un mayor tiempo de 
producción, donde solamente se emplea una máquina destinada a elaborar el producto 
final. Por otro lado, en la figura 10 se evidencia que la fabricación de las mangueras de 
10 y 12 pulgadas es la que requiere de un mayor tiempo de producción, empleándose 
una maquina destinada a elaborar el producto final; no obstante, existe un nivel de 
similitud en los tiempos de fabricación de las demás líneas de producción.  
  
  
Figura 4.Porcentaje de tiempo de producción para la fabricación de mangas de regadío  





Figura 5. Porcentaje de tiempo de producción para la fabricación de mangueras de  
regadío.  
Fuente: Elaboración propia  
El personal cumple con lo establecido sobre el plan de producción que establece una 
tonelada de producción por jornada. Trabajan de manera adecuada en cada área según 
criterio. Para tener un mejor ambiente laboral, los trabajadores se ayudan unos a otros 
para tener resultados satisfactorios en la producción, fomentando un ambiente 
productivo.   
En todos los procesos la capacidad es de 1 tonelada por jornada de 12 horas, 
eventualmente, se registran inconvenientes ya sea eléctricos, mecánicos o en la mano 
de obra que impiden concretar con éxito la capacidad establecida: 12 toneladas 
semanales (6 días); 48 toneladas al mes (24 días).  
Se cumplen con las medidas de seguridad utilizando Equipos de Protección Personal 
(EPP), tales como: guantes especiales, para sobrellevar las altas temperaturas; 
mascarilla de gas 3N; lentes de protección; zapatos dieléctricos y uniforme.  
b. Materiales y maquinaria:  
En el contexto de materiales y equipos se encuentran los siguientes:  
Materia prima:  
La materia prima se divide en dos tipos de material: R1 y R2, el primero, es un producto 
de polietileno en baja y alta densidad que ha sido fabricado pero que no ha tenido ningún 
uso doméstico, comercial, industrial, en cambio, el R2 (material reciclado) es un producto 
de polietileno que ha tenido diferentes usos. Este último, como se puede apreciar en la 
figura 6, puede ser reciclado.  








Los colorantes blanco y azul se mezclan para poder dar el color a las mangas plásticas, a 
diferencia de las mangueras de regadío, donde solo se usa el master negro.  
 
                          Fuente: Elaboración propia  
Mallas de acero:  
La función de las mayas es filtrar y retener los desechos, a la vez, purificar la materia prima 
para así poder tener una adecuada calidad en el producto final.   
 
                                          Figura 8. Mayas de acero                                               





                     Figura  6 .  Material reciclado R2  
                     Fuente: Elaboración propia  











Tubos de cartón:  
Sirven para el embobinado del producto final.  
 
                                              Figura 9. Tubos de cartón  
                                                   Fuente: Elaboración propia  
Dentro de las máquinas utilizadas se encuentran:   
Lavadora y Secadora:   
En este proceso la materia prima sucia pasará por un molino que picará el plástico, para 
luego pasar por una tina con 4 paletas y centrifugado donde gira un tambor a 3600 rpm 
que permite quitar el agua del plástico para que salga limpio.  
El sistema de secado tiene unos tubos integrados que son alimentados por un ventilador que 
aspira el plástico y, a la vez, el calor del horno para que así salga seco.  
 





                Figura  10 .  Lavado y secado de R1 y R2  
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En este proceso la máquina tiene un tambor con unas cuchillas integradas que cortan el 
plástico, y mediante la fricción del calor el plástico sale aglomerado.   
 
                                      Fuente: Elaboración propia  
Peletizadora:  
En esta máquina el material aglomerado entra a la alimentadora que regula el flujo de 
material usando un alimentador de tornillo por lo tanto la materia prima saldrá derretida 
a las altas temperaturas expuestas en el proceso, la cual pasará a través del sistema de 
agua y finalmente picará el plástico.  
 
                              Figura 12. Máquina peletizadora de R1 y R2  
                                Fuente: Elaboración propia   
Extrusora:  
Se derrite el plástico peletizado para luego salir con forma de un globo, el cual es inflado por 
una compresora de aire de acuerdo a la medida y tamaño del pedido, a su vez, enfriado por un 
sistema de ventilación; por consiguiente, pasa por un sistema de rodillos y finalmente el 
embobinado.  
           Figura  11 .  Máquina A glomeradora  de R1 y R2  
  








          Fuente: Elaboración propia  
  
c. Análisis del proceso productivo  
Los procesos de producción se basan en la experiencia, trabajando de manera empírica. 
Por ende, se creó un manual para bajo ese criterio. En cuanto a los pedidos, no producen 
el total de pedidos solicitados y optan por comprar a un tercero para no perder clientes.   
El proceso de producción es de la siguiente manera:   
  
Figura 14. Procesos en un período de 1 tonelada  
Fuente: García (2014)  
A continuación, se detalla el cronograma de producción de mangas y manguera de 




Tabla 9.  
Cronograma de producción de manga por jornada  
Medidas  Extrusora grande  Cant. 
Rollos  
Medidas  Extrusora pequeña  Cant. 
Rollos  







          
          Figura  13 .  M á quina  E xtrusora  
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31’  (40m - 45m)  15  31’  (1hr 05m - 1hr 15m)  10  
40’  (28m - 30m)  18  40’  (55m - 1hr)  12  
60’  (22m - 25m)      21        
Fuente: Ela boración propia      
Tabla 10.  
Cronogram 
a de producción de m anguera d e regadío po r jornada  
 
Medidas  Extrusora grande  Cant. 
Rollos  
Medidas  Extrusora pequeña  Cant. 
Rollos  
6’  (1hr - 1hr 10m)  11  4’  (4hr - 4hr 10m)  3  
8’  (50m - 55m)  13  6’  (2hr 35m - 2hr 40m)  5  
10’  
(35m - 40m)  14  
8’  
(1hr 30m - 1hr-40m)  7  
Fuente: Elaboración propia  
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Figura  15 .  DAP de Manguera  






Diagrama por:  Rubí Cruz Ramos  Método de trabajo:  Actual  
  
Figura  16 .  DAP de Manga  




Figura 17. Cursograma Fuente: 
Elaboración propia  
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 •  Diagrama de recorrido  
A continuación, se describirá el recorrido que se realiza en la organización para la 
elaboración de manga y manguera de regadío.  
  
Figura 18. Diagrama de recorrido  








e. Distribución de planta:  
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Se sitúan dentro de la distribución de planta las siguientes áreas: Área de recepción de 
materia prima, Área de almacenamiento de MP, Área de, Área de lavado y secado, Área 
de aglomerado, Área de Peletizado y Extrusado, Área de almacenamiento de mangas 
plásticas y manguera de regadío.   
Actualmente, la planta presenta una distribución que no permite que la secuencia de procesos 
sea completamente eficiente.  
  
Figura 19. Distribución de planta  





f. Mantenimiento de maquinaria:  
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En la actualidad, se encuentran equipadas y operativas en un 75%, el mantenimiento se 
realiza de manera mensual. Las máquinas usadas cuentan con un periodo de 10 años; 
si bien es cierto que existe maquinaria más eficiente, no se han adquirido.  
  
g. Recursos humanos  
Son todos los trabajadores de la empresa Plásticos Chiclayo E.I.R.L., que ascienden a 30 
colaboradores.    
Tabla 11.  
Colaboradores de la empresa por área    
Área  Personal   
Administración  (1) Gerente  
(1) Administrador   
 
Maquinas  
(1) Jefe de área de maquina  
(4) Operadores de maquinaria  
 
Operaciones  
(15)  Colaboradores  del  área  
selección  
de  
Almacenamiento  (3) Colaboradores  
 
Logística  (3) Colaboradores  
 
Ventas  (2) Colaboradores   





   
39  
h) Diagrama de Ishikawa   
 

















  Figura  20 .  Diagrama de Ishikawa  
Inadecuado  control de  
calidad 
  
    
Inadecuada maquinaria 
  
MATERIALES  MEDIO AMBIENTE  
MAQUINARIA  MANO DE OBRA  
Sin   experiencia 
  
Ausencia de   
Capacitaciones 
  
Falta de mantenimiento   
No disponibles 
  
Baja calidad  
  
METODO  
MANO DE OBRA  
No estandarizados 
  
Retraso en actividades  
del proceso   








i) Diagrama de Pareto  
A continuación, se describirán las causas del problema que tiene en la actualidad la 
organización Plásticos Chiclayo E.I.R.L.  
Tabla 12. Causas  
Descripción  Indicadores  % Participación  % Acumulado  
Método no estandarizado (manga y 
manguera)  37.1  22%  22%  
Mano de obra sin experiencia  25  15%  37%  
Deficiente control de calidad  23.8  14%  51%  
Retraso en actividades de proceso  20  12%  63%  
Ineficiente  capacidad  de  
respuesta  
16.6  10%  72%  
Inadecuada Maquinaria  14  8%  81%  
Falta  de  mantenimiento  
preventivo  
12.5  7%  88%  
Inadecuada  disposición  de  
materia prima  
10  6%  94%  
Baja calidad de materiales  10  6%  100%  
Total  169  100%    
Fuente: Elaboración propia  
Indicadores calculados según la información brindada.  
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Metodo no Mano de obra Deficiente Retraso en Ineficiente Inadecuada Falta de Inadecuada Baja calidad de estandarizado sin experiencia control de actividades 
de capacidad de Maquinaria mantenimiento disposición de materiales 
(manga y calidad proceso respuesta preventivo mp manguera) 
  Datos recolectados  Porcentaje acumulado 
Figura 21. Diagrama de Pareto  
Fuente: Elaboración propia   
Se obtiene como conclusión que el 51% de las causas que más impacto tienen sobre la baja productividad en la fabricación de manga y manguera 
se encuentra relacionado a los procesos no estandarizados de las mismas, seguido de una mano de obra sin experiencia, también, por el 
deficiente control de calidad, por ello, deben enfocar todos los esfuerzos por tratar de mitigar estas causas principales; como por ejemplo, 






























h) Modelación a través del software Bizagi los procesos de fabricación de 
mangas plásticas y manguera de regadío.    
Para el modelamiento en Bizagi se han tomado en cuenta los diferentes procesos que 
tiene actualmente la organización, el cual inicia desde la Zona de descarga donde se 
recepciona la materia prima, conformada por el denominado R1 y R2 (Plástico reciclado 
sucio y plástico  no reutilizado); luego, se inicia el pesado de la materia prima; una vez  
recepcionada la materia y pesaje pasa al área de operaciones, donde inicia la 
clasificación de la materia prima, si se encuentra seco y apto para el siguiente proceso 
pasa a ser molido, caso contrario, al lavado y secado para posteriormente pasar al 
molido; una vez que se ha molido se paletiza el material, para luego pasar a la extrusión; 
ya extrusado pasa al proceso de transformación en el cual da como resultado las mangas 
plásticas y mangueras de regadío,  si existiese fallas pasa al proceso de paletizado para 
ser nuevamente procesado; si está conforme es llevado al almacenaje por medidas en 
pulgadas y así distribuirse a mayoristas  y minoristas de la ciudad. 
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Figura 22. Modelamiento de procesos de fabricación de manga y manguera  
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ii.  Análisis de los indicadores de producción de los procesos actuales  
A continuación, se detallarán los indicadores actuales de producción, los cuales permiten 
a la organización determinar los puntos críticos del proceso productivo. Son de mucha 
utilidad para futuras alternativas de solución.  
Adicional, es necesario recalcar, que la maquinaria que posee la empresa no cuenta con 
fichas técnicas de proveedor, debido a que fueron construidas en talleres hechizo; ante 
ello, en los siguientes apartados, se trabajará (de ser necesario) con la cantidad máxima 
que ha podido producir la maquinaria por hora.  
a) Efectividad de Maquinaria: Este indicador, trabaja con la eficiencia del equipo, 
mas no con la efectividad del mismo. Este indicador amplía el panorama para 
evaluar y eliminar pérdidas de los equipos.  
 𝐸𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑟𝑖𝑎 = Total de 
mangas y mangueras producidas = 930 kg = 77.5  
 𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎 12 
La productividad diaria de la maquinaria de mangas y mangueras es de 77.5 x 
hora de los 83.33 kg que se deberían de lograr (1000 Kg en jornada de 12 horas), 
teniendo un déficit de 5.83%.  
b) Mantenimiento preventivo: Un mantenimiento preventivo es un método de 
prevención realizado a la maquinaria con el propósito de disminuir fallas futuras 
por el constante uso, tiene como finalidad aumentar la vida útil de la maquinaria.  
  
Eficiencia de mantenimiento preventivo = Procesos  
ejecutados en mantenimiento 𝑥 100   
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑏𝑙𝑒𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠 
𝑥 =  𝑥100 = 87.5%  
Por lo tanto, en la actualidad con respecto a los mantenimientos preventivos a la 
maquinaria se realizan con un 87.5% de eficiencia, teniendo un déficit del 12.5%.    
c) Control de calidad: es un proceso que involucra una serie de actividades que 
permiten a la organización determinar si los procesos fabricados cuentan con una 
oportuna supervisión, asimismo, evaluar si se ejecutan de manera adecuada para 
cumplir con los requisitos del mercado.  
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Control de calidad = N°  de procesos con control de calidad 𝑥 
100   
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠 
𝑥 =  𝑥100 = 76.2%  
Así pues, se puede determinar que existe un déficit en el control de calidad de 
aproximadamente 23.8% de los procesos totales.  
d) Mano de obra: Es el mayor capital que posee la empresa puesto que de ellos, 
depende las operaciones de la planta.  
Eficiencia del personal 𝑥 = Funciones  logradas   
𝐹𝑢𝑛𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠 
Eficiencia del personal 𝑥 = 𝑥100 =75%  
Por lo consiguiente, existe una deficiencia por parte del personal de un 25% 
debido a la poca experiencia que tienen en algunas funciones adicionales en las 
cuales no fueron contratados.  
e) Capacidad de respuesta: La capacidad de respuesta es la suma de la prontitud 
y la disposición que ponen los trabajadores en satisfacer una demanda.  
 Capacidad de respuesta 𝑥 = Capacitaciones realizadas  𝑥 100   
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠 
Capacidad de respuesta =  𝑥 100  = 83.3%  
Este resultado, expresa que se tiene un déficit del 16.7%, lo cual, representa una 
inadecuada capacidad de respuesta debido a que, no se capacita al personal en 
su ingreso, no se cumplen medidas de protección y no se controla el trabajo del 
personal.  
f) Producción por línea   
Fabricación de Mangas de 26’ y 31’ pulgadas  
Tiempo utilizado por cada linea de producción  
𝑥 =    
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜 𝑝𝑜𝑟 𝑐𝑎𝑑𝑎 𝑙𝑖𝑛𝑒𝑎 
𝑀𝑎𝑛𝑔𝑎𝑠 𝑑𝑒 26′ y 31' = 6  hrs 50 min = 410 min  = 113.3% - 100% = 13.3%   
6 ℎ𝑟𝑠 360 𝑚𝑖𝑛 
El análisis a dicho resultado es que se genera el 13.3% de sobretiempo en el 
proceso, lo que a su vez se traduce en sobrecostos del lote producido.  
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𝑀𝑎𝑛𝑔𝑢𝑒𝑟𝑎 𝑑𝑒 18′,20′,22′ 𝑦 24′ = 8 hrs 40 min = 520min = 123.8%-
100%= 23.8%  
7 ℎ𝑟𝑠 420 𝑚𝑖𝑛 
En consecuencia, se tiene un tiempo de producción adicional del 23,8%, lo que 
genera sobrecostos en la cadena productiva de manguera de 18′,20′,22′ 𝑦 24′’.  
En ambos casos se puede confirmar que la falta de protocolos en la producción 
origina oscilamiento en los tiempos y costos, haciendo que estos se eleven por 
encima de lo proyectado.  
g) Disposición de materia prima  
𝐷𝑀𝑃 = 𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 𝑟𝑒𝑐𝑒𝑝𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑑𝑎 − 𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎   
𝐷𝑀𝑃 = 90% − 100% = 10%  
En la actualidad la organización en ocasiones cuenta solo con un 90% del total 
de materia prima, teniendo así una falta de disponibilidad del 10% para la 
fabricación de manga y manguera.  
  
h) Calidad de materia prima  
Materia prima óptima  
𝐶𝑀𝑃 =  x 100%   
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎 
1035kg  
𝐶𝑀𝑃 = x 100% = 90%  
1150𝑘𝑔  
Lo que significa que existe un déficit del 10% de materia prima que no cumplen 
los estándares para el proceso de fabricación.  
i) Actividades de proceso: esto se da por la falta de verificación de los procesos 
por parte de los jefes de área, los cuales solo laboran 8 horas, de las 12 horas 
que se encuentra trabajando la maquinaria y el personal.  
Horas de trabajo realizadas  
𝑆𝑢𝑝𝑒𝑟𝑣𝑖𝑠𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑗𝑒𝑓𝑒 𝑑𝑒 á𝑟𝑒𝑎 =  𝑥 100 %   
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑗𝑜𝑟𝑛𝑎𝑑𝑎 
𝑆𝑢𝑝𝑒𝑟𝑣𝑖𝑠𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑗𝑒𝑓𝑒 𝑑𝑒 á𝑟𝑒𝑎 =  𝑥 100 % = 66.7%  
Lo cual indica que existe un 33.3% de déficit en la supervisión de las distintas 
actividades del proceso por lo cual se genera una demora o cuellos de botella por 
la falta de este personal esencial.  
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j) Entregas Perfectas: Se le llama a la cantidad y porcentaje de pedidos 
entregados a tiempo. La meta de la empresa es llegar al 95% para no perder 
clientes y poder posicionarse mejor en el mercado.  
  
Envíos conformes  
𝑥 =  𝑥100  
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝐸𝑛𝑣í𝑜𝑠 
  
𝐸𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑠 𝑃𝑒𝑟𝑓𝑒𝑐𝑡𝑎𝑠 =  𝑥10 = 85.87%  
Este resultado, evidencia que hay una deficiencia del 9.13% y que, por ende, hay 
trabajo por hacer para que la empresa llegue a su meta del 95%.  
  
k) Cuadro resumen de indicadores actuales del proceso  
A continuación, se detallarán los diferentes indicadores de producción dentro de 
la empresa diariamente según su cronograma.  
Tabla 13.  
Cuadro resumen de indicadores de producción vs. Valores óptimos  
Indicador  Unidad  Frecuencia  Alcanzado  Optimo  
Efectividad de maquinaria  Kg x Maq.  Diario  77.5  83.33  
Mantenimiento preventivo  Cant  Diario  7  8  
Control de calidad  Cant  Diario  16  21  
Eficiencia de personal  Cant  Diario  3  4  
Capacidad de respuesta  Cant  Diario  10  12  
Producción por línea manga  Horas  Diario  6hrs 50 min  6hrs  
Producción por línea manguera  Horas  Diario  8hrs 40 min  7hrs  
Disposición de materia prima  %  Diario  90%  100%  
Actividades de proceso   Cant  Diario  8  12  
Entrega Perfecta  %  Por venta  85.87%  95%  
Fuente: Elaboración propia  
iii. Evaluación de las alternativas para la mejora de procesos de manga y 
manguera de regadío.  
Existen distintos tipologías y herramientas para el mejoramiento de los procesos de 
mangas y mangueras, y procesos en general, dentro de ellas se encuentran las 
siguientes las cuales permitirán la estandarización de procesos de acuerdo a la que mejor 
se adapte a la organización:  
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A. Buenas prácticas de manufactura (BPM)  
B. Análisis de procesos de negocio (BPA)  
C. Descubrimiento automatizado de procesos de negocio (ABPD)  
D. Monitorización de Actividades Empresariales (BAM)  





Tabla 14.  
Herramientas para estandarizar procesos  
Herramientas   Funcionalidades   
   
   
 BPM  
- Permite la gestión de procesos de la empresa   
- Identifica procesos organizacionales   
- Define los procesos individualmente   
   
   
   
   
   
BPA   
- Analiza   detalladamente   el proceso de cada área 
organizacional - Modela, simula y publica el proceso en múltiples niveles.   
- Representa el detalle de recursos en un nivel físico y humano.   
- Genera reporte de cada área organizacional.   
- Comparte datos e información de cada proceso.   
- Permite la participación continua de cada miembro de la empresa.   
    
   
   
   
   
                
ABPD   
               
  
- Registra la transición efectuada en cada proceso.   
- Analiza el registro electrónico dejado por los actores del proceso  - 
Genera estadística sobre la ejecución de rutas o caminos del proceso - 
Identifica la eficiencia del proceso, y brinda acciones de corrección.   
- Identifica y descubre relaciones organizacionales.   
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BAM   - Recopila, organiza, analiza y visualiza datos  
- Identifica y resuelve problemas durante la ejecución del proceso.   
- Calcula la matriz sobre la ejecución del proceso.   
    
              
BRMS   
- Modifica de forma dinámica y rápida la implementación de políticas 
organizacionales.   
- Define, simula, almacena, desplegar, ejecuta y monitorea las políticas de la 
organización.   
- Permite su despliegue en arquitecturas orientadas a servicios.    
   
Fuente: Elaboración propia  
  
Tabla 15.  
Tabla de factores ponderados  
  
Metodología de  6.3  
Trabajo  
Rotación de personal  30  9  10  10  8.7  
Control de Calidad  25  7  4  3  4.2  
Mantenimiento  15  6  9  6  6.3  
 
Fuente: Elaboración propia  
En la tabla 15, se ha colocado los factores con más repercusión dentro del proceso; cuyo 
peso relativo ha sido elegido según criterio propio y la aplicación del mismo, ha sido 
ejecutada a los empleados (no operarios) de la empresa “Plásticos Chiclayo EIRL”: 
Gerente, Administrador, Jefe de área de Máquina.  
Por tanto, según tabla de Factores Ponderados, el factor que a juicio de los dueños del 
proceso impacta más en la eficiencia general, es la carente experiencia del personal y la 
falta de metodología de trabajo.  
  
Factores  Peso Relativo  
( ) %  
Aplicación  Resultado  
A  B  C  
30  8  6  7  
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Análisis y discusión de resultados  
A continuación, se discutirán el resultado de la investigación, producto de la aplicación 
de los instrumentos de recopilación de datos con los antecedentes de estudio bajo el 
enfoque de las teorías relacionadas al tema.  
En la descripción de los procesos de fabricación de mangas y mangueras, por medio de 
la tabla 8 y 9, se puede determinar que para ambos casos se empieza desde el pesado 
y recepción de M.P., clasificación de materia prima, traslado a lavadora, peletizado, 
extrusión, inspección, empaquetado, traslado y almacenaje; por otro lado, por medio de 
la figura 4 se puede determinar que la fabricación de las mangas de 60 pulgadas es la 
que requiere de un mayor tiempo de producción con un 39% de los tiempos totales, 
donde solamente se emplea una máquina destinada a elaborar el producto final. Al 
respecto Camisón et al. (2008) señalan que se deben determinar cuáles son los procesos 
productivos generales con la finalidad de verificar y encontrar falencias para introducir 
una mejora estructural o una mejora en funcionamiento.  
Para el análisis de los indicadores de producción según la tabla 14 se estudiaron 
indicadores como: el método, mano de obra, calidad, actividades de proceso, capacidad 
de respuesta, eficiencia de maquinaria, entre otros; donde se pudo determinar por medio 
del análisis del diagrama de Pareto que  el 51% de las causas que más impacto tienen 
sobre la elevada pérdida de producción se encuentra relacionado los procesos no 
estandarizados de manga y manguera, seguido de una mano de obra sin experiencia, 
también por el deficiente control de calidad. El trabajo de investigación difiere del estudio 
planteado por Pantaleón (2019) debido a que se limitó a realizar un estudio sobre los 
indicadores de producción utilizando una encuesta, la misma que solo le brindó datos 
generales y no específicos para conocer a detalle la problemática de estudio. En relación 
a lo descrito, Ortiz et al. (2014) señalan que es de vital importancia el estudio de 
indicadores de una organización, debido a que de este estudio se hallará los puntos 
claves que no hacen a la organización eficiente ni eficaz, y así, no poder seleccionar el 
proceso más idóneo a implementar.  
En la evaluación de alternativas para mejorar los procesos de manga y manguera de 
regadío se tomaron en cuenta modelos como buenas prácticas de manufactura (BPM), 
análisis de procesos de negocio (BPA), descubrimiento automatizado de procesos de 
negocio (ABPD), monitorización de Actividades Empresariales (BAM), sistema de gestión 
de reglas de negocio (BRMS), así pues, la investigación difiere del estudio realizado por 
Pérez y Pizarro (2018) debido a que el autor no realizó una evaluación de las distintas 
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metodologías que existen para modelar los procesos productivos de las organización y 
así poder elegir la que mejor se adapte a su organización; al respecto, Pérez (2013) 
expone que: “la gestión de procesos no es una forma de referencia para mejorar los 
procesos productivos de una organización, sino, es un conjunto de conocimientos y 
principios ayudados de herramientas específicos las cuales permitirán lograr una calidad 
en la gestión empresarial.”. Es decir que la administración, planificación, control y 
verificación intervienen en la creación de la calidad en el proceso.    
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Conclusiones y recomendaciones  
a) Se determinó que los procesos de fabricación de manga y manguera inician a 
partir del pesado y recepción de M.P., clasificación de materia prima, traslado a lavadora, 
peletizado, extrusión, inspección, empaquetado, traslado y almacenaje; para ambos 
productos los procesos de fabricación son iguales, debido a que cumplen la misma 
función, lo que varía son las dimensiones y los insumos adicionales como son los colores.  
b) Analizando los indicadores de producción se estudiaron al método, mano de obra, 
calidad, actividades de proceso, capacidad de respuesta, eficiencia de maquinaria; entre 
otros; concluyendo que el 51% de las causas que más impacto tienen sobre la elevada 
pérdida de producción se encuentra relacionado a los procesos no estandarizados de 
manga y manguera, seguido de una mano de obra sin experiencia, también, por el 
deficiente control de calidad.  
c) Entre las alternativas de modelamiento de procesos para la fabricación de manga 
y manguera se estudiaron métodos como buenas prácticas de manufactura (BPM); 
análisis de procesos de negocio (BPA); descubrimiento automatizado de procesos de 
negocio (ABPD); monitorización de Actividades Empresariales (BAM); sistema de gestión 
de reglas de negocio (BRMS); tomándose en cuenta para una futura intervención al 
método de BPM  o buenas prácticas de manufactura, por permitir gestionar los procesos, 
es una tecnología software que permite a las empresas modelar, implementar y ejecutar 
procesos automáticamente.  
Recomendaciones  
Se recomienda a futuras investigaciones:  
• Crear instrumentos de recolección de datos que les permitan recoger la mayor 
cantidad de información relevante que identifiquen las falencias que tiene la 
organización estudiada, con la finalidad de poder tener disponibles estos datos 
para el análisis y propuesta que se crea conveniente. Ejemplo: Registros  
• Mapear todas las operaciones de la empresa, estudiando los tiempos y 
movimientos del personal, con la finalidad de estandarizar los procedimientos de 
trabajo.  
• Realizar una inducción a los propietarios, gerente o administrador de la empresa 
a estudiar, esto con la finalidad de que todos conozcan la importancia de la 
recopilación de información dentro de una empresa.  
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• Capacitar a los Propietarios, Gerentes o Administradores en la importancia y 
cálculo de indicadores de producción, mantenimiento y logística con la finalidad 
de una oportuna evaluación del status de la empresa.  
• Evaluar diversas metodologías de solución, antes de proponer una mejora en la 
empresa, debido a que esta metodología se debe adaptar a la realidad en la que 
se encuentra la empresa de estudio, tomando en cuenta si es una Pyme, Mype 
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ANEXOS  
ANEXO 01   
   
ENTREVISTA 01   
   
La entrevista tiene como finalidad la obtención de data e información necesaria para el 
análisis y diagnóstico de la presente investigación, en el cual se requerirá detalles sobre 
el proceso productivo general  
   
 Cargo: Jefe de planta    
  Lugar:   Plásticos Chiclayo E.I.R.L.   
    
1. ¿Cuenta con algún sistema de producción?   
No.  
2. ¿Cuenta con una estructura formal de los procesos en el área de 
producción?   
No tienen una estructura formal, porque solamente se limitan a trabajar de la forma 
que más le parezca adecuada al dueño.  
3. ¿Existen falencias como “cuello de botella”? ¿tiene contingencias para 
sobrellevar este tipo de falencias?   
Si hay cuello de botellas, por la maquinaria que se malogra a veces debido al 
desgaste diario y falta de mantenimiento.  
4. ¿Qué procesos se logran realizar dentro de la organización?   
Recepción de materia prima.  
        Clasificación de reciclaje R1 y R2.  
        Lavado y secado de reciclaje R1 y R2.  





5. ¿Cuál es el cronograma de producción de la planta?   
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CRONOGRAMA DE PRODUCCIÓN DE MÁNGAS PLÁSTICAS / POR TURNO 12  
HRAS (2 TURNOS)  
  








26’  (50m - 1hr)  12   26’  (1hr 20m - 1hr  
30m)  
8  
31’  (40m - 45m)  15  31’  (1hr 05m - 1hr  
15m)  
10  
40’  (28m - 30m)  18  40’  (55m - 1hr)  12  
60’  (22m - 25m)      21        
    
CRONOGRAMA DE PRODUCCIÓN DE MANGUERA DE REGADÍO / POR  
TURNO 12 HRAS (2 TURNOS)  
  








6’  (1hr - 1hr  
10m)  
11  4’  (4hr - 4hr 10m)  3  
8’  (-)  13  6’  (2hr 35m - 2hr  
40m)  
5  




6. ¿Cómo se desarrolla la rotación de inventarios? (de todo lo que entra y todo 
lo que sale, cada semana cuanto piden, rotación del personal)  
Las mangas y mangueras tienen el mismo tipo de rotación  
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La producción entre los dos es de 15 toneladas: 10 tn se venden y 5 tn en stock 
semanalmente   
Materia prima: 15 tn bolsas de polietileno (6 días a la semana) / en 1 (2 tn) aprox.  
Entra material dejando un día: lunes, miércoles y viernes.   
Producto final: 800 kg por turno / en la semana 8 – 9 toneladas.  
Rotación del personal: 10 personas que se encargan de seleccionar la materia 
prima, 10 personas dentro de la maquinaria (procesos específicos).  
  
7. ¿Cuenta con un plan o manual de procesos que le permita identificar 
detalladamente las actividades de cada proceso?   
Se realiza de manera empírica.  
  
8. ¿La empresa tiene mecanismos que le permitan determinar cuál es la 
cantidad exacta para la fabricación de manga y manguera?    
El encargado se basa de acuerdo a experiencia obtenida durante años ya que 
trabajo en diferentes empresas del mismo rubro por tanto los conocimientos que 
imparte son sobre mantenimiento de maquinaria, reciclaje y procesamiento de 
mangas plásticas en baja densidad de polietileno.  
9. ¿Existe algún protocolo para la Producción? (no es en base a la 
experiencia), Se basan en un manual de un libro no estructurado.  
10. ¿Se cuenta con una estandarización de procesos que les permitan identificar 
el nivel de calidad de los productos?  No cuenta, solo se basa en un proceso 
empírico.  
11. ¿A su parecer, que procesos generan más problemas o perjudican un 
proceso productivo adecuado?   
Si, por los siguientes inconvenientes   
La materia prima reciclado (sucio o contaminado) impide que se realice el proceso 
adecuado de peletizado por lo consiguiente no se podrá realizar el proceso de 
mangas y mangueras, ya que habría pérdida de material y tiempo   
Fallas eléctricas y mecánicas: Cuando hay caída de energía los motores de las 
máquinas se bloquean por tanto dejan de funcionar, se queman las resistencias, 
llaves magnéticas, contactores, falla de termocuplas.  
Falla mecánica: cuando se malogran las cajas de rodajes de toda la maquinaria, 
desgaste de tornillos, fajas industriales.   
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ANEXO 03  
Ficha documentaria  
EL presente instrumento tiene como finalidad la obtención de información importante que permita tener una versión detallada de los procesos 
de fabricación de manga y manguera de la empresa Plásticos Chiclayo E.I.R.L.   
   
  Encargado:   Administrador   
  Lugar:   Plásticos Chiclayo E.I.R.L.  
  Visita:   11 de mayo   
  Tiempo transcurrido:   15 min   
   
N°      SI   NO   COMENTARIO   
01   La empresa cuenta con correcciones en base a tiempos   X    
Dependiendo el problema suscitado se corregirá en un 
tiempo determinado para que no afecte todo el proceso 
de producción.  
02  
¿A cuánto equivale el rendimiento de mano de obra por 
jornada?  
    
70 por jornada de 12 hrs diarias (420 a la semana) por 
trabajador en el área de maquinaria, en el área de 
clasificación de materia prima por trabajador es 50 por 
jordana de 7 am a 4 pm (250 kg diarios)   
03  
¿Qué productos y en qué tiempo se genera un lote de 
producción?  
    
Mangas  
En 500 kilos demoran en medidas pequeñas (26’ y 31’)  
6 hrs 50 min (2 máquinas)  
(40’) 5 hrs (2 máquinas) 
(60’) 7 hrs (1maquina) 
Manguera  
6’ 9 hrs (2 máquina)  
8’ 8 hrs (2 máquinas)  
10’ y 12’ 10 hrs (1 máquina)  
14’ 16’ 8 hrs (1 máquina)   




      
04  
¿Qué tiempo utiliza las etapas del proceso de fabricación en 
la empresa?  
    
Mangas y Mangueras   
Lavado y Secado 1 tn (12 hrs)   
Aglomeradora 1 tn (12 hrs)  
Peletizado 1 tn (12 hrs)  
Aglomeradora 1 tn (12 hrs)  
05  ¿Qué tiempo se estima que tiene cada proceso productivo?      Los procesos son de 12 hrs 500 tn   
06  
¿Cuál es la capacidad que tiene la planta para la fabricación 
de manga y manguera?  
    
En todos los procesos la capacidad es de 500 kg por 
jornada de 12 hrs, pero a veces hay inconvenientes ya 
sea eléctricos, mecánicos, mano de obra que impiden 
que se logre la capacidad establecida.  
07  
¿Cuáles son los costos generados en materia prima por cada 
lote de producción de manga y manguera?  
    
Materia prima:  
Plástico reciclado sucio: S/1- S/1.20  
Plástico reciclado semi-limpio: S/ 1.60 – S/ 1.80  
Plástico de primera (R1): S/2.20 - S/2.30  
08  ¿Qué gastos indirectos existen en la organización?      
Luz S/ 10000 mensual   
Agua S/ 600 mensual   
Alquiler S/ 3500 (S/ 2000 en uno y S/1550 en otro) 
mensual   
Combustible S/ 40 diario / S/ 1000  
Sunat S/ 4500 (25000)   
Teléfonos móviles S/ 280 (mensual) 2 líneas.  
09  
¿A cuánto equivale el costo de mano de obra y cada qué 
periodo de tiempo se contrata?  
    
El personal gana S/420 a la semana, cual es el 
porcentaje de un 10%  
10  
¿Cuántos lotes realiza mensualmente y cuantos son 
defectuosos?    
    
 A la semana 12tn (6 días)  
24 días mensual 48 tn al mes y se obtiene un   
promedio de 5 toneladas defectuosas  
 
11  
¿Los diseños de las mangueras y mangas varían? ¿Cuántos 
diseños tiene establecidos?  
    
Calidad (Mangas plásticas)  
R1 (Reciclado virgen, que no tiene uso)   
R2 (Reciclado que tiene se ha utilizado limpio o sucio)  
Medidas  
26, 31, 40 y 60 pulgadas.  
    Espesor   
 26 x 2 x 2.5 x 3 micras  
31 x 3 x 4 x 5 x 6 micras    
40 y 60 x 3, 4, 5 ,6, 7 y 8 micras  
Calidad (Mangueras plásticas)   
R1 (Reciclado virgen, que no tiene uso)   
R2 (Reciclado que tiene se ha utilizado limpio o sucio)  
Medidas   
4,6,8,10,12,14,16,18,20,22,24  
Espesor   
14 micras  
12  ¿Cuál es el porcentaje mensual de ventas?      
Al mes 30 tn, R1(colores especiales) (26 ,31 y 40) 
S/4.50 kg; 60 S/ 5.00, R2(azul y negro) (26, 31 y 40) S/ 
3.70 y 60 S/ 3.90, del 100 por ciento de los pedidos 
realizados, 20 -25 tn %ventas, 5 – 10 tn % en stock.  
13  
¿Existe un responsable o jefe de área en todo el proceso de 
producción?  
x    
Si, sin embargo, este solo se cuenta con un jefe por  
todo el  proceso de producción que hace 8 horas de   
 trabajo de las 12 horas por jornada.  
14  
¿El nuevo personal que se contrata solo tiene una sola 
función para desempeñar?  
  x  
Dependiendo , en diversas oportunidades realizan 4   
 funciones de las 3 que  se contrató; por ejemplo, para  
la recepción de materia prima, verificación, transporte,  
  en ocasiones también clasificación, 
  
 
    
ANEXO 04  
FICHA DE ANÁLISIS DOCUMENTARIO   
El presente instrumento tiene como finalidad recoger información relevante acerca del 
proceso productivo de cada área de trabajo, maquinaria y de los procesos que 
intervienen para la fabricación de manga y mangueras.  
   
Fecha:   Febrero 2020.   
Lugar:   Planta productiva   
DATOS GENERALES   
Nombre de espacios   Área de recepción de materia prima, Área de 
almacenamiento de MP, Área de clasificación de 
reciclado R1 y R2, Área de lavado y secado, Área de 
aglomerado, Área de Peletizado y Extrusado, Área de 
almacenamiento de mangas plásticas y manguera de 
regadío.  
N° de áreas   7   
N° de trabajadores   12   
N° de maquinarias  Operativa  Inoperativas  
   
5  0  
Motivo   ---------------------  
Días laborales   LU  MART  MIERC  JUEV  VIERN  SAB  
Tiempo de jornada   12 horas laborables  
Número de operarios por 
maquinaria   
Lavado y Secado: 2 operarios  
Aglomeradora: 1 operario  
Traga Scrap: 2 operarios   
Extrusora: 1 operario   
  
    
  




Escala   
1   Si     
2   No     
3   A veces      
N°   Ítems    1   2   3   COMENTARIO    
  MATERIA PRIMA            
01   
¿En la actualidad existe una disponibilidad de materiales, 
maquinaria, etc., para una adecuada producción de manga 
y manguera?   
X      Siempre se procura tener todas a disposición para 
poder ejecutar las operaciones del proceso de 
fabricación de mangas y mangueras de regadío  Sin 
embargo, existe un porcentaje moderado de materia 
prima que no se encuentra disponible 
pertinentemente.  
De los 1000 kg de materia prima por dos jornadas que 
equivale el día se logra obtener en distintas  
 oportunidades solo 860, y por jornada son 430 kg   
02   ¿Los recursos de la organización son empleados de forma 
eficiente?   
X      La empresa tiene todo disponible para los operarios   
  
03   
¿Cuántos productos de la MP requerida se encuentran en 
óptimas condiciones?   
X      Del  total de MP requerida un  promedio de 115 kg de  
 los 1150 kg cuentan con impurezas que demandan de  
más tiempo pa ra pasar por todo el proceso de  
fabricación.  
04  
¿Cuenta con los proveedores necesarios que le brinden la 
suficiente materia prima para la fabricación de manga y 
manguera?  
    x  En  ocasiones solo se logra obtener solo un 75% de la  
 materia prima que  se requiere, lo que genera no  
mplir con el objetivo diario, asimismo, retrasar 
los  
  
cu contratos con 
clientes. 
  PERSONAS – MANO DE OBRA          
    71 
  
05   ¿Existe un plan de capacitaciones para el personal que labora 
en la empresa?   
X      De las  12 capacitaciones anuales que se planifican  
 solo  se logra concretar con 10 aproximadamente, 
por  
 
     falta de tiempo o desinterés de los colaboradores.  
  
06   ¿Se utilizan eficientemente los recursos que requiere las 
máquinas?   
X      Trabajan de manera adecuada en cada área según 
criterio  
07   
¿Los trabajadores se ayudan unos a otros?   
X      Para tener un mejor ambiente laboral por sí siguiente 
se tendrán resultados satisfactorios en la producción.  
  
08   
¿Se cuenta con un clima laboral adecuado en la empresa?   
X       Si para poder tener un ambiente productivo.  
  
09   
¿Los colaboradores en general tienen conocimiento sobre la 
ejecución de actividades?   
X      Si para poder llevar a cabo las labores diarias de 
producción, ya que cada uno desempeña un rol en 
cada maquinaria, y los criterios que se utilizan son de 
acuerdo a su experiencia basada en años por el jefe 
de planta.  
10   
¿La empresa tiene medidas de seguridad como EPP’s para 
los colaboradores?   
X       Porque utilizan guantes para sobrellevar las altas 
temperaturas, mascarilla de gas 3N, lentes de 
protección, zapatos dieléctricos, uniforme.  
   Procesos          
11   
¿Los procesos productivos cuentan con una estructuración 
lógica?   
X      Debido a la experiencia, pero no se encuentran 
estandarizados formalmente, sin embargo, en la 
actualidad la empresa se encuentra en un proceso de  
estructuración de procesos en el 
cu 
al de los 21   
 procesos solo 16 procesos se encuentran  
estructurando .  
12   ¿Se detalla adecuadamente cada proceso?     X    El dueño lo realizo de manera empírica   
    72 
  
13   ¿Se cuenta con un cronograma de actividades para cumplir 
con las actividades programadas?  
X      Trabajan más horas, desempeño de los trabajadores.  
14   
¿Su tercerización la realizan en todos sus pedidos?   
    X  Hay pedidos distintos a lo habitual, ya que no produce 
esa medida específica y se opta por comprar a un 
tercero y no perder al cliente.   
15   
¿Sigue los procedimientos establecidos?   
X      Todos trabajan en base a la experiencia y se creó un 
manual para según criterio  
  Maquinaria          
16   
¿La maquinaria se encuentra en condiciones adecuadas?   
X      Están bien equipadas y operativas, según 
mantenimiento correspondiente  
17  
¿Existe un cronograma de mantenimientos preventivos para 
la maquinaria actual?  
      Si, sin embargo, se trata de reducir los tiempos de 
cada proceso que involucra el mantenimiento, por 
ello, dentro de las actividades programadas solo se 
realizan las más importantes que en lo general  
ascienden  en 7 actividades de las 8 programadas.  
18   
¿La distribución de planta es la adecuada?   
  X    Toda la maquinaria debería estar en su local, pero por 
falta de espacio se optó por dos locales ubicados 
cerca el uno del otro   
19   ¿Los equipos y TIC es la más pertinente para cada proceso 
productivo?   
    X  La máquina usada es de hace años, y actualmente 
existen maquinaria moderna  
  Comercial          
20  
¿Cuenta con un área comercial?  
X      Si, contamos con vendedores.  
21  
De tener un área definida, ¿Capacita a su personal?  
X      Si, les hacemos conocer los productos que 
vendemos.  
22  
¿Cuáles han sido sus volúmenes de venta en el periodo 
Agosto – Diciembre del 2019?  
      Los volúmenes de venta son variados, ya que a veces 
hay fallas en los productos y dejan de comprarnos, en 
el mes de Agosto, tuvimos 57 ventas, en Septiembre, 
44 ventas, Octubre, 59 ventas, Noviembre, 51 ventas, 
Diciembre 65 ventas.  
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23  
De todas las ventas efectuadas en el mes, ¿Hubo reclamos? 
¿Cuántos?  
      Si, en el mes de Agosto de todas nuestras ventas 
tuvimos 17 reclamos debido a fallas en la maquinaria, 
en Septiembre, 6, en Octubre, 4, Noviembre, 7 y en  
Diciembre 5.  
  
